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Schneideinsatz 





Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz zum Einspannen in einen scheiben- oder 
leistenformigen Werkzeugkorper, insbesondere zum Frasen von Kurbelwellen, mit 
einer Frontflache, an die sich an mindestens einer Seite, vorzugsweise an 
gegenuberliegenden Seiten jeweils eine konvexe Stirnflache anschlieBt, deren 
bogenformige Kanten als Schneidkanten ausgebildet sind. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Fraswerkzeug mit einer Vielzahl von lateral einge- 
spannten Schneidwerkzeugen. 

Die eingangs genannten Schneideinsatze werden beim AuBenfrasen von Kurbel- 
wellen fur die Bearbeitung des Unterstichs am Zapfen verwendet. Ein solcher 
Anwendungsfall wird beispielsweise in der EP 0 830 228 B1 anhand eines schei- 
benformigen AuBenfrasers beschrieben, der derart angetrieben wird, dass die spa- 
nende Bearbeitung mit Schnittgeschwindigkeiten von iiber 160m/min durchgefuhrt 
wird. Hierzu werden sowohl die Kurbelwelle als auch der AuBenfraser rotierend 
bewegt. Fur die Bearbeitung der zylinderformigen Mantelflachen des rotierend 
bewegten Werkstuckes, im Falle der Kurbelwelle fur die Bearbeitung der Zapfen- 
kontur, werden tangential eingespannte Schneideinsatze verwendet, die nach der 
Lehre der EP 0 830 228 B1 eine im Wesentlichen rechteckige obere Flache besitzen 
die durch jeweilige Hauptschneidkanten umfangsseitig begrenzt wird. Hieran schlie- ' 
Ben sich vier Seitenflachen an, deren jeweils gemeinsame Kanten Nebenschneid- 
kanten bilden. Die obere Flache soli im Bereich der eine Schneidecke bildenden 
benachbarten Hauptschneidkanten eine Abflachung Oder Einziehung aufweisen, die 
sich in den Bereich beider benachbarter Hauptschneidkanten erstreckt und sich bei 
tangentialer Einbauweise des Schneideinsatzes zwischen der wirksamen Spanflache, 
die durch die Seitenflachen gebildet wird und der wirksamen Freiflache, die durch die ' 
obere rechteckige Flache gebildet wird, ein Winkel von 75° bis 95° einstellt, so dass 
ein effektiver Spanwinkel zwischen -5° und +15- vorliegt. Fur die Bearbeitung der 
Kurbelwelle werden jedenfalls zwei unterschiedliche Schneideinsatze benotigt, von 
denen der radial eingespannte Schneideinsatz fur die Fertigung des Unterschnittes 
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und der tangential eingespannte Schneideinsatz f Qr die Fertigung der Zapfen 
verwendet wird. 

Aus dem Stand der Technik sind auch Werkzeuge bekannt, die als Drehwerkzeuge 
in sogenannten Drehraumen- oder Dreh-Drehraumen-Verfahren verwendet werden 
Bei Drehraumen wird ein lineares Drehraumen-Werkzeug in radialer Richtung auf 
das zu bearbeitende rotierende Werkzeug zugestellt. Beim Dreh-Drehraumen sind 
auf einem Teilkreisumfang eines scheibenformigen Werkzeugtragers mehrere auf- 
einanderfolgende Schneideinsatze angeordnet, die schrittweise kontinuierlich langs 
einem ersten Abschnitt des Scheibenumfanges zunehmen. Dieses Werkzeug wird 
entlang eines Teilkreisbogens in radialer Richtung auf das rotierend bewegte Werk- 
stiick eingeschwenkt, wie dies prinzipiell in der EP 0 313 644 B1 oder der 
EP 0 286 771 A1 beschrieben wird. Auch auf diesen leistenformigen oder scheiben- 
formigen Werkzeugen werden zwei geometrisch unterschiedliche Schneideinsatzty-. 
pen fur die Zapfenbearbeitung und die Fertigung des Unterstichs verwendet. 

Es ist auch bekannt, dass zur prazisen Einhaltung der gewunschten Abmessungen 
der zu bearbeitenden Kurbelwelle oder eines anderen rotierend bewegten Werkstu- 
ckes beim Einbau der Schneideinsatze zur Ausrichtung der Schnittbreite Abstimm- 
stiicke und zur Vermeidung von Eindriickungen im Sitz des Schneideinsatzes gehar- 
tete Unterlegstucke zu verwenden. Schneideinsatze, Abstimmstucke und 
Unterlegstucke konnen in Kassetten angeordnet sein, die auf dem scheibenformigen 
oder leistenformigen Werkzeugtrager befestigt sind. 

Das Fraswerkzeug arbeitet umso kostengunstiger, je weicher der Schnitt ist, d. h je 
ruhiger die Werkzeugmaschine lauft. Dies kann unter anderem dadurch erreicht wer- 
den, dass das Werkzeug eine moglichst groBe Zahl an wirksamen Schneidkanten 
aufweist. So wird beispielsweise in der DE 100 27 945 A1 ein Scheibenfraser 
beschrieben, bei dem die tangential eingespannten Schneideinsatze unter einem 
axialen Neigungswinkel von 15° bis 35°, vorzugsweise 20° bis 30° angeordnet sind. 
Die hinterste Schneidecke der tangential eingespannten Schneideinsatze liegt ent- 
gegen der Frasrichtung betrachtet auf einer Geraden vertikal zur Drehrichtung des 





Scheibenfrasers, die von der vordersten Schneidkante des darauf folgenden radial 
eingespannten Schneideinsatzes einen Abstand von s; 5mm, vorzugsweise £ 2mm, 
bis hin zu negativen Werten aufweist. Durch Verwendung so genannter 
Wendeschneidplatten, die mehrere nacheinander nutzbare Schneidkanten aufweisen, 
lassen sich die Kosten fur die Schneideinsatze erheblich minimieren; so besitzen die ' 
vorbeschriebenen radial bzw. tangential eingespannten Schneideinsatze jeweils vier 
nutzbare Schneiden. Sind die nutzbaren Schneidkanten eines Schneideinsatzes ver- 
schlissen, mussen die Schneideinsatze ausgetauscht werden, was eine entspre- 
chende Lagerhaltung fur die beiden benotigten Schneideinsatztypen voraussetzt. 

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, einen Schneideinsatz anzugeben, des- 
sen Einsatzmoglichkeiten erweitert werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Schneideinsatz gemaB Anspruch 1 vorgeschla- 
gen. ErfindungsgemaB besitzt der eingangs beschriebene Schneideinsatz im 
Anschluss an die bogenfdrmige Schneidkante bzw. die bogenformigen Schneidkan- 
ten entweder eine lineare im Wesentlichen vertikal zur Auflageflache liegende, maxi- 
mal urn 4° gegen eine Vertikale zur Auflageflache geneigte Schneidkante oder eine 
konkav geformte Kante. Das Befestigungsloch zur Aufnahme der Spannschraube 
kann in einer ersten Ausfuhrungsform die Frontflache durchdringen; in diesem Fall ist 
der Schneideinsatz fur eine laterale Einspannung vorgesehen. Nach einer zweiten 
Ausfuhrungsform durchdringt das Befestigungsloch die sich an die lineare Schneid- 
kante anschlieBende Dachflache, so dass der Schneideinsatz tangential einspannbar 
ist. Die genannte lineare Kante Oder die konkav geformte Kante dient als Spanbre- 
cher. In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann sich im Anschluss an die 
genannte konkav gekrummte Kante eine linear verlaufende Schneidkante zur 
Bearbeitung von zylindrischen Mantelflachen, insbesondere Zapfenoberflachen von 
Kurbelwellen erstrecken. Vorzugsweise werden auf einem Fraswerkzeug eine Viel- 
zahl von lateral eingespannten Schneideinsatzen verwendet, bei dem jeweils 
abwechselnd ein Schneideinsatz mit einer bogenformigen Kante und einer sich 
hieran anschieBenden linearen Kante und ein Schneideinsatz mit einer bogenformi- 
gen Kante und einer sich hieran anschlieBenden konkav geformten Kante und einer 
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weiteren linear verlaufenden Schneidkante aufeinander folgend angeordnet. Die 
lineare Kante des ersten Schneideinsatzes und die konkav geformte Kante des zwei- 
ten Schneideinsatzes liegen in gleichen Flachenebenen, wobei sich der besondere 
Vorteil ergibt, dass die Anzahl der fur die Unterstichbearbeitung vorgesehenen 
Schneidkanten eines Schneideinsatzes verdoppelt werden kann, da der Schneidein- 
satz mit einer zusatzlichen linear verlaufenden Schneidkante zur Bearbeitung von 
zylindrischen Mantelflachen zusatzlich eine bogenformig ausgebildete Schneidkante 
fur die Fertigung von Unterstichen aufweist. 

Urn die bogenformige Schneidkante zu stabilisieren, weist diese Schneidkante nach 
einer weiteren Ausgestaltung der Erf indung eine Fase auf, die unter einem Fasen- 
winkel von 0 bis 20°, vorzugsweise 10°, angeordnet ist und/oder eine Breite von 
0,1 mm bis 0,25 mm, vorzugsweise 0,12 mm, besitzt und/oder die zur Frontflache hin 
zu einer Breite von 0 mm auslauft. Vorzugsweise betragt der Krummungsradius der 
genannten bogenformigen Schneidkante 1,0 bis 2,5 mm, insbesondere 1,4 mm. 

Sofern hinter dieser bogenformigen Schneidkante eine konkave Kante angeordnet ist, 
ist deren Krummungsradius nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kleiner ' 
als der Krummungsradius der bogenformigen Schneidkante. In einer konkreten 
Ausfuhrungsform ist ein Krummungsradius fur die konkav geformte Kante von 
0,6 mm gewahlt. In Verbindung mit einer sich hieran anschlieBenden linearen 
Schneidkante erfullt die konkav geformte Kante die Funktion eines Spanteilers. 

Die an die bogenformige Schneidkante und/oder an die linear verlaufende Schneid- 
kante angrenzenden Spanflachenabschnitte sind nach einer weiteren Ausgestaltung 
der Erfindung unter einem positiven Spanwinkel, vorzugsweise von 0° bis 20°, 
insbesondere von 10°, angeordnet. Urn in diesem Bereich den ablaufenden Span 
optimal formen zu kdnnen, ist die an die Schneidkanten angrenzende Spanflache 
jeweils als Spanformmulde ausgebildet, d. h„ dass sich an die zur Bildung eines 
positiven Spanwinkels ausgebildete abfallende Flanke in einem Schneidkanten 
ferneren Bereich eine ansteigende Flanke anschlieBt, durch die der Span nach oben 
gebogen und zum Bruch gebracht wird. 





Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann der Schneideinsatz, der 
sowohl eine bogenformige Schneidkante fOr die Unterstichbearbeitung als auch eine 
lineare Schneidkante fur die Zapfenbearbeitung besitzt, im mittleren Bereich jeweils 
senkrecht zur Frontflache angeordnete, ebene Seitenflachen aufweisen, die sich mit 
wachsendem Abstand zur Frontflache verjiingen, wobei vorzugsweise die an diese 
Seitenflachen angrenzenden abfallenden Flachen als Spanleitstufe fur die von der 
linear verlaufenden Schneidkante geschnittenen Spane ausgebildet sind. Die 
genannten ebenen Seitenflachen bilden in Verbindung mit weiteren Auflageflachen 
Anlageflachen fur den Schneidplattensitz, die Unterlegstucke entbehrlich machen. 

Weitere Vorteile und Ausfuhrungsformen des erfindungsgemaBen Schneideinsatzes 
sowie eines mit den Schneideinsatzen bestuckten Fraswerkzeuges werden anhand 
der Zeichnungen nachfolgend beschrieben. Es zeigen. 

Fig. 1 schematische Ansichten der nach dem Stand der Technik bekannten 

Schneideinsatze zur radialen Oder tangentialen Einspannung sowie die mit 
mehreren dieser Schneideinsatze zu fertigende Schnittkontur, 

Fig. 2 eine erste Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaBen Schneideinsatzes 
in einer perspektivischen Ansicht, 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform der Erfindung, ebenfalls in einer perspektivi- 
schen Ansicht, 

Fig. 4 schematische Ansichten der Schneideinsatze nach Fig. 2 und 3 sowie die 
hiermit erzeugbaren- Schnittkontur, 

Fig. 5-7 verschiedene Ansichten des Schneideinsatzes gemaB Fig. 2, 



Fig. 8 



eine DetailvergroBerung in Ansicht nach Fig, 7, 
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Fig. 9-1 1 verschiedene Ansichten eines Schneideinsatzes nach Fig. 3, 



Fig. 12 eine Detailansicht nach Fig. 1 1 , 




Fig. 13 eine Teilansicht eines Frasers, der mit Schneideinsatzen nach Fig. 1 bis 
12 bestuckt ist, 

Fig. 14 eine weitere Ausfuhrungsfornn eines erfindungsgemaBen Schneideinsat- 
zes in einer perspektivischen Ansicht und 

Fig. 1 5 eine Teilansicht eines Frasers, der mit Schneideinsatzen nach Fig. 1 4 
bestuckt ist. 



Der Schneideinsatz 1 gemaB Fig. 1 ist Ausgangspunkt der vorliegenden Erfindung. 
Dieser Schneideinsatz besitzt eine Frontflache, von der sich aus zur gegenuber lie- 
genden parallelen Flache eine konvexe Stirnflache anschlieBt, deren bogenformige 
Kanten als Schneidkanten ausgebildet sind. Dieser Schneideinsatz wird lateral und 
im Wechsel mit tangential eingespannten Schneideinsatzen 2 in einem Werkzeug- 
trager, beispielsweise einer Fraserscheibe, eingespannt. Urn eine prazise Einhaltung 
der gewunschten Abmessungen der zu bearbeitenden Kurbelwelle zu erreichen, wer- 
den beim Einbau der Wendeschneidplatten zur Ausrichtung der Schnittbreite soge- 
nannte Abstimmstucke 3 und zur Vermeidung von Eindruckungen im Sitz der 
Wendeschneidplatten gehartete Unterlegstiicke 4 verwendet. Das erzeugte Schnitt- 
bild bzw. die Profilkontur ergibt sich aus der linken Abbildung in Fig. 1 . 

In einer ersten Ausfuhrungsfornn der vorliegenden Erfindung besitzt der Schneidein- 
satz eine Frontflache, die beidseitig in eine konvex ausgebildete Stirnflache 1 1 uber- 
geht, deren seitliche Kanten als Schneidkanten ausgebildet sind. Allerdings laufen 
diese Schneidkanten nicht wie beim Schneideinsatz 1 gemaB Fig. 1 schrag aus, son- 
dern gehen in eine Ijneare im Wesentlichen vertikal zur Auflageflache liegende oder 
maximal urn 4° gegen eine Vertikale zur Auflageflache geneigte Kante 14 uber bzw. 
einen sich uber die Breite des Schneideinsatzes erstreckenden Absatz. Die Frontfla- 
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che wird von einem Befestigungsloch 15 durchdrungen, wobei sich die betreffende 
Durchbrechung durch den gesamten Schneideinsatz (siehe Fig. 6) erstreckt. Beidsei- 
tig des Befestigungsloches und parallel zu dem durch die Flache 1 1 gebildeten obe- 
ren und unteren Kanten ist eine beidseitige Erhebung 1 6 vorgesehen, deren Rand- 
kante zur Fertigung eines HGIIbundes nutzbar ist. Weitere EinzeJheiten dieses 
Schneideinsatzes ergeben sich aus Fig. 5 bis 8. Der Schneideinsatz ist sowohl zu 
einer Langs- als auch zu einer Querachse spiegelsymmetrisch aufgebaut, so dass 
sich als Begrenzungen der jeweiligen Stirnflachen 1 1 vier Schneidkanten 12 ergeben. 
Der Krummungsradius der Schneidkanten 12 betragt 1,0 mm bis 2,5 mm, vorzugs- 
weise 1,4 mm. Hieran schlieBt sich eine zwischen 0° bis 10°, vorzugsweise zwischen 
3° bis 4°, gegen eine Vertikale zur Frontflache 12 geneigte Kante 14 an, die sich uber 
die gesamte Breite der Ruckseite des Schneideinsatzes erstreckt. Wie aus Fig. 5 
ersichtlich, sind die Schneidkanten 12 unter einem Winkel von 0° bis 20°, vorzugs- 
weise von a = 10°, zur Langsmittelachse des Schneideinsatzes bzw. einer Parallelen 
hierzu angeordnet. Die Schneidkante 12 sowie auch die Kante 14 sind mit einer 
Fase 17 versehen, die unter einem Fasenwinkel von 0° bis 25°, vorzugsweise 10°, 
angeordnet ist und eine gleichmaBige Fasenbreite von 0,1 mm bis 0,25 mm, z. B. 
von 0,12 mm hat. Hinter der Schneidkante 12 sowie der Kante 14 schlieBt sich ein 
Spanflachenbereich an, der aus einer abfallenden Flanke 18 zur Bildung eines positi- 
ven Spanwinkels und aus einer Anstiegsflanke 1 9 zur Spanformung und zum Span- 
bruch besteht. Die Fase 17 lauft ebenso wie die Fase an der Schneidkante der Erhe- 
bung 16 jeweils endseitig der gekriimmten Schneidkante zu 0 aus (siehe Bezugszif- 
fer 20). Im mittleren Bereich besitzt der Schneideinsatz jeweils an den schmalen 
Seitenkanten ebene Flachen 21, die als Anlageflachen fur die Plattensitz dienen. Aus 
Fig. 6 wird zudem ersichtlich, dass der Schneideinsatz - mit Ausnahme der 
Seitenflachen 21 - nach hinten hin urn einen Winkel b von 0° bis 10° im Bereich der 
Spanflachen bildenden Flanken 18, 19 geneigt ist. 



Eine weitere Ausfuhrungsvariante der Erfindung zeigen Fig. 3 und 9 bis 12. Dieser 
Schneideinsatz besitzt eine ebene Frontflache 22, von der sich im mittleren Bereich 
nach hinten im rechten Winkel hierzu angeordnete Seitenflachen 23 erstrecken, die 
sich nach hinten verjungen. Diese Seitenflachen 23 dienen als Anlageflachen fur den 
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Plattensitz. Bogenformig ausgebildete Stirnflachen 11 werden durch Sohneidkan- 
ten 12 begrenzt, deren Radius mit 1,0 mm bis 2,5 mm, vorzugsweise 1,4 mm, 
ebenso groB ist wie der Schneidkantenradius der Schneidkante 12 des Schneidein- 
satzes nach Fig. 2. An diese Schneidkante 12 schlieGt sich eine konkav geformte 
Kante 24 an, die im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 3 als Spanteiler wirkt und die in 
Form einer kreisformigen Nut sich iiber die gesamte Breite des Schneideinsatzes 
erstreckt. Der Radius dieser konkaven Kante ist deutlich kleiner als der Radius der 
Schneidkante 12 ausgebildet. Im Anschluss an diese konkave Kante verlauft nach 
hinten eine lineare Schneidkante 25 bis zum Ende des Schneideinsatzes. Diese 
linear verlaufende Schneidkante dient zum Bearbeiten von zylindrischen Mantelfla- 
chen, insbesondere Zapfenoberflachen von Kurbelwellen, worauf spater noch einge- 
gangen wird. Entlang der Kanten 12, 24 und 25 ist eine Fase 26 vorgesehen, die 
unter einem Winkel von 0° bis 20°, vorzugsweise unter einem Winkel von 10° geneigt 
ist und eine Breite von 0,1 bis 0,25 mm, vorzugsweise von 0,12 mm aufweist. Diese 
Fase lauft zur Frontflache 22 am Ort 27 zu 0 aus. Im Anschluss an die Schneidkan- 
ten 12, 24 und 25 bzw. die Fase 26 ist eine abfallende Flanke 28 unter einem positi- 
ven Spanwinkel vorgesehen, die ruckseitig in eine ansteigende Flanke 29 ubergeht, 
so dass die Flachenbereiche 28 und 29 eine Spanformmulde bilden. Das Befesti- 
gungsloch bzw. die sich fortsetzende Durchbrechung 16 besitzen im oberen Teil eine 
Ansenkung zur Aufnahme eines Kopfes einer Spannschraube, wobei die Durchbre- 
chung 36 eine Breite c besitzt, die eine Durchfuhrung des Schaftes einer Spann- 
schraube ermoglicht. Wie aus Fig. 3 und 10 ersichtlich, verlaufen die Kanten 12, 24 
und 25 nach hinten unter einem Winkel d geneigt, der <, 3° betragt. Der Schneidein- 
satz nach Fig. 3 und 9 bis 12 wird ebenfaJIs lateral in einen Werkzeughalter, z. B. 
einem AuBenfraser eingesetzt, wie dies aus der Teilansicht des Werkzeugkorpers 30 
ersichtlich ist. Die konkave Kante 24 dient bei dieser Einbauweise als Spanbrecher, 
der bewirkt, dass die von der linearen Schneidkante 25 sowie der konvexen Schneid- 
kante 12 geschnittenen Spane aufgeteilt werden. Aus Fig. 13 istfemer ersichtlich, 
dass jeweils alternierend auf dem scheibenformigen Werkzeugtrager 30 Schneidein- 
satze 31 entsprechend Fig. 3 und Schneideinsatze 32 entsprechend Fig. 2 einge- 
spannt sind. Die Lage dieser auf einer Seite aufeinander folgender Schneidein- 
satze 31 und 32 ist derart, dass sich die Kante 14 des Schneideinsatzes 32 und die 
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konkave Kante 24 des Schneideinsatzes 31 im Schnittbild Qberdecken. Im Ergebnis 
wird das Schneidverhalten der Werkzeugmaschine, auf dem der Trager 30 angeord- 
net ist, in Folge geringerer Spanwinkel, einer besseren Spanteilung und dadurch 
niedrigerer Schnittkrafte pro Schneidplatte erheblich weicher und dementsprechend 
verbessert. Im Gegensatz zum Schneideinsatz 32, der noch durch ein Unterleg- 
stuck 33 abgestutzt wird, benotigt der Schneideinsatz 31 kein Unterlegstuck, da 
hinreichend groBe Abstutzfiachen fur einen Schneidplattensitz (auf alien vier Seiten) 
vorliegen. Der Schneideinsatz 31 ersetzt die nach dem Stand der Technik erforderli- 
chen in einer Draufsicht quadratischen, tangential eingespannten Schneideinsatze, 
denen gegenuber er den Vorteil hat, dass er zusatzliche Schneiden zur Bearbeitung 
des Unterstiches aufweist, so dass insgesamt bei Verwendung der Schneidein- 
satze 31 und 32 doppelt so viel Schneidkanten zur Unterstich bearbeitung vorliegen. 
Die alternierende Anordnung der Schneideinsatze 31 und 32 auf einem Fraser wird 
lediglich aus PlatzgrCinden bevorzugt gewahlt, da die Schneideinsatze nach Fig. 3 
einen relativ groBen Platzbedarf haben und demgemaB nicht so dicht aufeinander 
folgend aneinander gereiht werden konnen wie Schneideinsatze 31 und 32 im Wech- 
sel. Allerdings benotigt der Schneideinsatz 31 kein Unterlegstuck sowie auch kein 
Abstimmungsstuck, so dass entsprechende Teile eingespart werden konnen. Der 
Schneideinsatz 31 besitzt vier Schneidkanten 12 sowie vier Schneidkanten 25, die 
durch entsprechende Drehung des Schneideinsatzes jeweils nutzbar gemacht wer- 
den konnen. Der Werkzeugtrager 30 ist als AuBenfraser dargestellt; jedoch kann der 
Schneideinsatz 31 in Verbindung mit Schneideinsatz 32 ebenso auf einem Innenfra- 
ser Oder auf einem leistenformigen Werkzeug zum Dreh-Raumen Oder Dreh-Dreh- 
Raumen verwendet werden. 



Das mit den Schneieinsatzen 31 und 32 erzeugbare Profil zeigt Fig. 4, linke Abbil- 
dung. Die Schneideinsatze 32 sind mittels eines Abstimmstuckes 1 3 ausgerichtet. 

Die in Fig. 14 dargestellte Ausfuhrungsform betrifft einen Schneideinsatz, dessen 
Befestigungsloch die Flache 35 durchdringt, die sich jeweils an die Kante 14 als 
obere Flache anschlieBt. Der Schneideinsatz ist hinsichtlich einer zu dieser Fla- 
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che 34 parallelen Mittelebene spiegelsymmetrisch ausgebildet und kann somit als 
Wendeschneidplatte eingesetzt werden. 

Fig.. 15 zeigt einen Fraser 36, der mit Schneideinsatzen 33 und 34 bestuckt ist. 
Hinsichtlich der Vorteile ergibt sich entsprechendes wie zu dem Fraser gemaB 
Fig. 13 ausgefuhrt. 
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Anspruche 

Schneideinsatz zum Einspannen in einen scheiben- oder leistenformigen 
Werkzeugkorper (30, 36), insbesondere zum Frasen von Kurbelwellen, 
mit einer Frontflache (10, 22), an die sich an mindestens einer Seite, vorzugs- 
weise an gegenuberliegenden Seiten, jeweils eine konvexe Stirnflache (11) 
anschlieBt, deren bogenformige Kanten (12) als Schneidkanten ausgebildet 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass sich an die bogenfdrmige(n) Schneidkante(n) (12) entweder eine lineare, 
im Wesentlichen vertikal zur Frontflache liegende oder maximal urn 4° gegen 
eine Vertikale zur Frontflache geneigte Schneidkante (14) oder eine konkav 
geformte Kante (24) anschlieRt. 

Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 
gungsloch zur Aufnahme einer Spannschraube die Frontflache (10, 22) durch- 
ragt, so dass der Schneideinsatz (31) lateral in den Werkzeugtrager (30) 
einspannbar ist. 

Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das Befesti- 
gungsloch zur Aufnahme einer Spannschraube die sich an die lineare 
Schneidkante anschlieBende Dachfiache (35) durchdringt, so dass der 
Schneideinsatz (34) uber eine radial in den Werkzeugtrager (36) einfuhrbare 
Spannschraube befestigt ist. 

Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die bogenformige Schneidkante (12) eine Fase (17, 26) aufweist, die 
unter einem Fasenwinkel von 0° bis 20°, vorzugsweise von 1 0°, angeordnet ist 
und/oder eine Breite von 0,1 bis 0,25 mm, vorzugsweise 0,12 mm, besitzt 
und/oder die zur Frontflache hin zu einer Breite von 0 mm auslauft. 
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5. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Krummungsradius der bogenformigen Schneidkante (12) 1 ,0 mm bis 
2,5 mm, vorzugsweise 1 ,4 mm, betragt. 

6. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Krummungsradius der konkav geformten Kante (24) kleiner ist als 
der Krummungsradius der bogenformigen Schneidkante (12), vorzugsweise 
0,3 mm bis 1 mm, insbesondere 0,6 mm, betragt. 

7. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich im Anschluss ein die konkave gekrummte Kante (24) eine linear 
verlaufende Schneidkante (25) zur Bearbeitung von zylindrischen Mantelfla- 
chen, insbesondere Zapfenoberflachen von Kurbelwellen erstreckt. 

8. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die an die bogenformige Schneidkante (12) und/oder an die linear verlau- 
fende Schneidkante (25) angrenzenden Flanken (18, 28) unter einem positi- 
ve" Spanwinkel zwischen 0° und 20°, vorzugsweise unter einem positiven 
Spanwinkel von 10°, angeordnet sind. 

9. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 7 Oder 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass im mittleren Bereich jeweils senkrecht zur Frontflache (22) ebene Seiten- 
flachen (23) ausgebildet sind, die sich mit wachsendem Abstand zur Frontfla- 
che (22) verjungen, wobei vorzugsweise die an diese Seitenflachen angren- 
zenden abfallenden Flanken (29) als Spanleitstufe fur die von der linear ver- 
laufenden Schneidkante (25) geschnittenen Spane ausgebildet sind. 

1 0. Fraswerkzeug mit einer Vielzahl von lateral eingespannten Schneideinsat- 
zen (31 , 32) nach einem der Anspruche 1 bis 9, bei dem jeweils abwechselnd 
ein Schneideinsatz (32) mit einer bogenformigen Kante (12) und einer sich 
linear anschlieBenden linearen Kante (14) und ein Schneideinsatz (31) mit 
einer bogenformigen Kante (12) und einer sich linearen anschlieBenden kon- 
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kav geformten Kante (24) und einer weiteren linear verlaufenden Schneid- 
kante (25) aufeinander folgend angeordnet sind. 
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FIG. 4 
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